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ABSTRACT : 

Mfr. of a weight, consisting of a dislc with a through-opening and 
a plastics 

coating, for power sports training equipment, comprises (i) heating 
the disk 

(1), having rounded edges and a porous surface, to 180-250 deg. C; 
(ii) 

dipping the heated disk in liq. plastics at room temp.; (iii) 
gradually 

withdrawing the disk from the bath; and (iv) post-heating at about 
180 deg. C 
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for 3-10 mins. Appts. has a holder rod (9) with an angled carrier 

arm (11) for 

holding the disk (1) . ADVANTAGE - The wt. is provided with a 
permanent 

adherent plastics coating. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Gewichten fur Kraftsporttrainingsgerdte 

(§) Gewichta fur Kraftsporttraifiingseerita warden btshar am 
GuBaisan mit einem Kunststoffubarzug oder aus Beton 
hargosteltt. der in ainam boutelartigan Oberzug aingagosaan 
wtrd. Nachtatb'g ist dabal, daft sich Obartug und Gawichts- 
kam nicht feat mitainandar varfoindan, so daft dar Obarzug 
kainan Zuaanunanhatt gawihrialatat wann dar Gawictita- 
kam bricht Daa naua Varfahran soli dan Rohfing fast und 
dauarhaft mit dam Kunststoffubarzug varblndan. 
Dar RohMng. dassan Kantan abgarundet ausgabildat sind 
und dassan Obarfiacha Poran aufwsist, wird auf atwa 180 bis 
260* arbitzt dar arhitzta Rohling in flussigan Kunststoff von 
Raumtamparatur aingataucht dar mit Kunststoff ummantet- 
ta Rohling langsam aus dam Kunststoffbad harausgatogan 
und dar mit Kunststoff ummantaita Rohling unmittelbar 3 bis 
10 Minutan auf atvva 180** nacharhitzt 
Oas nach dam Varfahran hargaatallte Gawicht ist als auf 
' eine Hantalstange aufachiebbare Hantelscheiba veiwendbar. 
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Beschreibung Bad (3) mit bei Raumtemperatur flOssigem Kunststoff 

(4) eingetaucht Hierzu wird der Rohling (1) an einem 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- Gestflnge(5)»daskaltistinScfa]ilglagegcha]ten. 

richtung zur Herstellung von Gewichten fQr Kraftsport- In dem Kunststoffbad (3) ummantdt stch der Rohling 
trainingsger&tei bestehend aus einem scfaeibenartig^n $ (l)unterlangsanieni AbkOhlen bis auf eine Temperatur 

RoMing mit DurchtrittsOffhung und einer Kunststoff- von etwa 16(r. AnschlieBend wird der mit Kunststoff 

ummantelung. unmiantelte Rohling (1) bet Station (€) langsam aus dem 

Als Gewichte fOr Kraftsporttrainingsgerftte and bei- Kunststoffbad (3) herausgezogen, wobei die Geschwin- 

spielsweise Hantelsdieiben bekannt» die auf eine Han- di^dt des Herausziehens derart ist. daB der flOssige 
telstange aufsdiiebbar sind. Solche Gewldite bestehen to Kunststoff nur vom kalten Gestflnge (5) aber nidit vom 

aus einer kretsfdrmigen Sdieibe aus Gufieisen adgU erwftnnten Rohling abtropft 

die mittig eine Durditrittsdffnung aufwetst Die Sdieibe Unmittelbar im AnschluB an die Herausnahme von 

ist mit einem Anstrich oder einem KunststoffQberzug Station (6) wird der mit Kunststoff ummantelte Rohling 

versehea Es ist audi bekannt, dne soldie Hantdscheibe (1) 3— 10 Minuten lang auf etwa 180^ nadierhitzt, was in 

dadurdi herzustdlen, daB in dnen beutelartigen Ober- 15 Station (7) erfolgt Die fertige Gewiditsscheibe (8) weist 

zug schweres Material, beispielsweise Beton eingegos- dann eine vollstflndig glatte und hochglflnzende Um- 

sen wird Dabei besteht jedodi der Naditeil, daB stdi mantelung auf» wobd der Kunststoff in die mit Poren 

der Oberzug und der Gewiditskem nidit fest miteinan- versdime AuBenoberflfidie des Rohlings derart dnge- 

der verbinden, so daB insbesondere;, wenn der Ge- drungen ist, daB die Ummantelung dne feste Verbin- 

wichtskera bredien soUte, der Obenug keinen Zusam- 20 dung mit dem Rohling erf ahren hat 

menhaltgewUurldstet Das GestSnge nadt Fig. 2 besteht aus einer Halte- 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Her- rung (9) mit dnem lotrediten Trflger (10) und einem 

stellung von Gewkrhten der eingangs genannten Art winkligvondemk>treditenTrfiga-(iO)nadiobenabge- 

vorzusdilagen, bei dem dn Rohling fest und dauerhaft henden Tragarm (II). Am freien Ende (12) des Tragar- 

mit einem KunststoffQberzug versehen wird. 25 mes (11) sind zwd naddartige Haltestifte (13) angeofd- 

Die Aufgabe wird dadurdi geldst. daB der Rohling, net, die beim aufgesetzten Rohling (1) m die Wandung 

dessen Katen abgerundet ausgebiklet sind und dessen der Sdieibenausnehmung (14) gre^en. Somit erhfllt der 

Oberflfldie Pdren aufwdst, auf etwa 180— 25(r erhitzt Rohling (1) eine Sdirftgiage beim Eintaudien und Her- 

wird, daB der erhitzte Rohling in fiflssigem Kunststoff ausziehen aus dem Kunststoffbad (3) nadi Fig, 1. 

von Raumtemperatur eingetaudit wird, daB der mit so Wie Fig. 2 femererkennenUlBt,tropft der Kunststoff 

Kunststoff ummantelte Rohling langsam aus dem nadi Herausnehmen des GesUbiges (9) nur an diesem 

Kunststoffbad herausgezogen wird und daB der mit ab,daersidimditimtdemGest2nge^daskemehOhere 

Kunststoff lunmantdte Rohling unmittelbar 3* 10 Mi- Temperatur aufweist, verbindet 

nuten auf etwa 180" nadierliitzt wird. Bei der AusfOhrungsform nadi Fig. 3 ist an einer Hal- 

Vorteilhaft wird der Rohling in einer Gesdiwindig- as terung(9)einTrflger(15)befestigt.derwinkligzurHal- 

keit von mdit sdmeUer als etwa 40 cm je Minute aus tening (9) ausgeriditet ist SeitUch sind am Trftger (15) 

dem Kunststoffbad herausgezogea Der erhitzte Roh- zwei Traganne (16 und 17) befestigt. die reditwinklig 

ling wird vorteilhaft wflhrend des Eintaudiens tmd Her- vom TrSger (15) abgehen und versetzt zueinander ange- 

ausziehens auf einem kalten Gestflnge gehalten und der ordnet sind Die Tragarme (16 und 1^ weisen ebenfalls 

Rohling wird in Sdvflgiage aus dem Kunststoffbad her- 40 mindestens zwei nadelartige Haltestifte (13) auf, die in 

ausgezogea die Wandung der entspredienden Schdbenausnehmung 

Die Vorriditung zur DurdifOhrung des Verfahrens ist greifen. 

durdi ein Gestflnge mit winklig zur Hdterung angeord- Audi bei dieser AusfOhrungsform ist durch Tropfen 

netem Tragarm gekennzeiduiet angedeutet. daB der flOssige Kunststoff nur vom Ge- 

Am Ende des Tragarms sind nadi einer vorteilhaften 45 stflnge, nicht aber von den ummantelten Sdieiben (1) 

AusfOhrungsform mindestens zwd nadelartige Halte- abtropft Um zu vermddeiu daB die Tropfen der Kunst- 

stif te angeordnet, die beim aufgesetzten Rohling in die stoffflQssigkeit auf den ummantelten Rohling gelangen, 

Wandung der Sdidbenausnehmung grdfea soil die Lotredite (18) vom freien Ende des T^Lgen (15) 

Nadi einer vortdlhaften AusfOhrun^orm sind zwd die Peripherie (19) des ummantelten Rohlings mdit 

Tragarme versetzt zueinander reditwinklig an einem so schneiden. 
winklig zur Halterung angeordneten Trflger angeord- 
net Dabd sol] die Lotredite vom frden Ende des Trfl- 
gers die Peripherie des ummantelten Rohlings nidit 
schnetdea 

Die Erfindung ist in den Zddmungen beispieihaft 55 
dargestellt 
Eszeigt: 

Fig. 1 eine sdiematische Anordnung der einzdnen 
Stationen des VerfahrenSt 

Fig. 2 eine Vorriditung zum Halten des zu umman- 60 
telnden Rohlings, - 

Fig. 3 eine andere AusfOhrungsform der Vorriditung 
nadi Fig. 1 

Nach dem erfmdungsgemflBen Verfahren wird ein 
Rohling (t), der nadi Fig. 1 als kreisfOrmige Sdieibe mit 
mitderer Durditrittsdffnung und abgerundeten Kanten 
ausgebildet ist, in einem Ofen (2) auf etwa 180—250'' 
erhitzt AnsdilieBend wird der erhitzte Rohling (1) in ein 



Patentanspritefae 

1. Verfahren zur Herstdlung von Gewiditen fOr 
Kraftsporttrainingsgerflte, bestehend aus einem 
sdieibenartigen Rohling mit DurditrittsOffhung 
und einer Kunststoffummantelung, dadmch ge- 
kemmkJinet, daB der Rohling (t), dessen Kanten 
abgerundet ausgebiklet sind und dessen Oberflfldie 
Poren aufwdst, auf etwa 180—250* erhitzt wird, 
daB der eriiitzte Rohling in flOssigem Ki£iststoff (4) 
von Raumtemperatur eingetaudit wird. daB der mit 
Kunststoff ummantelte Rohling langsam aus dem 
Kunststoffbad (3) herausgezogen wird und daB der 
mit Kunststoff imimantelte Rohling unmittdbar 
3— 10 Minuten auf etwa 180^ nacherhitzt wird 

2. Verfahren nadi Ansprudi 1, dadurdi gekenn- 
zeichnet, daB der Rohling (I) in einer Geschwindig- 
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keit von nicht schneller als etwa 40cin je Minute 
aus dem Kunststoffbad (3) herausgezogen wird. 

3. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 oder 2, 
dadurch gekennzdchnet, dafi der erfaitzte Rohling 
(I) wahrend des Eintauchens uml Herausziehens 5 
auf einem kalten Gestflnge (5) gehalten wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 3, 
dadurch gekennzetchnet, daB der Rohling (1) in 
Schrflglage aus dem Kunststoffbad (3) herausgezo- 
grawuvL 10 

5. Vorriditung zur Durdifahrung des Verfahrens 
nach einem der Ansprflche I bis 4, gekennzetchnet 
durch ein Gestflnge (S) mit winklig zur Halterung 
(9) angeordnetem Tragarm (it), 

& Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 15 
zeichnet dafi am Ende (12) des Tragarmes (11) min- 
destens zwei nadeiartige Haltestifte (13) angeord- 
net sind, die beim aufgesetzten Rohling in die Wan- 
dung der Scheibenausnehmung (14) grdf en. 
7. Vorrichtung nach Anspruch 5» dadurdi gekenn* 20 
zeichnet, dafi zwei Tragarme (16^ 17) versetzt zu* 
einander rechtwinklig an einem winklig zur Halte* 
rung (9) angeordneten Trftger (15) angeordnet mdL 
8L Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi die Lotrechte (18) vom freien Ende 25 
des Trfigers (15) die Poipherie (19) des ummantel- 
ten Rohfings (1) nicht sdmeidet 
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